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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung eines Schlauches unter Hinzunahme von Verbindungselementen 

@ Die vorliegende Erfindung betrlfft ein Verfahren zur Her- 
stellung eines Schlauches mit Verbindungselemente, rnsbe- 
sondere eines mehrlaglgen Schlauches, bei dem bereits bei 
der Schlauchherstellung die Verbindungselennente (7, 8) in 
den Schlauch mit eingebracht werden und formschlussig 
und abdichtend von dem Schlauch (25) umfaftt werden. 
Diese Verblndungselemente verbleiben in dem Schlauch 
verdeckt oder werden mittels einer Lageerkennungsstation 
(14) geortet, damit der Schlauch (25) an der Trennstelle (27) 
mit Hilfe einer Schneidvorrichtung (17) abgeschnitten wer- 
den kann. 

Alternativ dazu konnen die Verbindungselemente (7, 8) auch 
nach dem Ablangen der vulkanisierten Schlauche (25) in 
einer speziellen Vorrichtung eingebracht werden, so dafS sie 
von der Seele (4), Armierung (10) und Schlauchdecke (11) 
formschlijssig und dichtend umfaSt werden. 
J Damit erhalt man einen Schlauch (25), der bereits in dem 
Schlauch integrierte Verbindungselemente aufweist, welche 
ohne uber den Schlauchumfang abstehende weitere Verbin- 
dungselemente test in dem Schlauch verankert sind. 
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Die folgenden Angaben sind den vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 
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Beschreibung 



# 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung 
eines Schlauches, der fiir verschiedene Anwendungs- 
zwecke und Druckbereiche geeignet ist. Die Erfindung 5 
betrifft insbesondere Schi^uche mit gewickelten» ge- 
flochtenen pder gestrickten Armierungen, welche 
Schiauche sowohl fiir den.Hochdruckbereich als auch 
ftir den Niederdruckbereich zur Leitung von Fliissigkei- 
ten und Gasen geeignet sind. Derartige Schlauche be- 10 
stehen in der Regel aus einer Seele und aus einer die 
Seele umgebenden Armierung, die ihrerseits radial aus- 
warts von einer Schlauchdecke umgeben ist Die Erfin- 
dung umfaBt samtliche Hersteilungsverfahren fiir die 
Einzelteile derartiger Schlauche, d.h., die Seele kann 15 
extrudiert oder gewickelt werden, gleichfalls auch die 
Decke, 

Bisher wurden Schlauche und Leitungen aller Art in 
groBeren LSlngen industriell hergestellt, abgelslngt, fall- 
weise geformt und an Handler oder Endverbraucher 20 
geliefert. 

Diese bestiickten die Teile nach Anwendungszweck 
mit einer Verbindungs- oder Kupplungsarmatur, welche 
meist mit verpreBten Muffen am Schlauch oder der Lei- 
tung befestigt wurde. 25 

Waiters gab es die Moglichkeit, die Schlauche auf 
einen Nippel der Stutzen aufzustecken und mittels 
Schlauchklemmen daran zu bef estigen. 

Dieses Verfahren hatte — auch abhangig davon, wo, 
von wem und mit welchen Werkzeugen sie ausgefiihrt 30 
wurden 

— verschiedene Nachteile: 

— das Verbindungselement muBte entweder han- 
disch oder mittels einer Vorrichtung am Schlauch 35 
angebracht werden; 

— die Verbindungselemente, insbesondere die 
Kupplungen waren sehr groBvolumig und kompli- 
ziert aufgebaut und so auch entsprechend teuer; 

— bei schlecht zuganglichen Stellen oder dort wo 40 
mehrere Schlauche oder Leitungen dicht aneinan- 
der positioniert waren, war es kaum moglich, die 
Kupplungen oder Schlauchklemmen zu betatigen 
oder (iberhaupt unterzubringen bzw. zu montieren; 

— vor allem die Schlauchklemmen waren schlecht 45 
gegen Fehlbedienungen gesichert, was immer wie- 
der zu Undichtigkeiten der Schlauch- oder Lei- 
tungsverbindung fiihrte; 

— der Verarbeiter war oft nicht in der Lage, die 
Schlauchverbindungselemente am Schlauch zu be- 50 
festigen, da er nicht uber die Spezialwerkzeuge 
oder -vorrichtungen verfugte; 

— die Anbringung der Verbindungselemente bei 
der Herstellung von einzelnen Spezialausfiihrun- 
gen von Schlauchen war immer reine Hand- und 55 
Einzelfertigung und extrem teuer; 

~ vor allem bei der Verwendung von schlauch- 
schellen war die Problematik des Undichtwerdens 
gegeben, da der Schlauchgummi unter der Druck- 
belastung altert und "wegkriecht" eo 

Der Erfindung liegt deshalb die Aufgabe zugrunde, 
ein Verfahren der eingangs genannten Art so weiterzu- 
bilden, daB Verbindungselemente auf einfache und ko- 
stensparende Weise mit dem Schlauch verbunden wer- es 
den k5nnen. 

Zur Ldsung der gesteilten Aufgabe dient die techni- 
sche Lehre des Anspruches 1. 



Mit der gegebenen technischen Lehre hat der An- 
wender den Vorteil, daB die Verbindungselemente einen 
geringen Platzbedarf beanspruchen, well sie praktisch 
schon im Schlauch integriert sind, wodurch sich eine 
einfache und rasche Herstellung einer Verbindung er- 
gibt, die mehr Sicherheit gegen Fehlbedienung bietet 
und im ubrigen eine Garantie gegen Undichtheit mit 
sich bringt, denn die Verbindungselemente konnen 
durch eine fehlerhafte Montage nicht mehr beschadigt 
werden. 

Dadurch hat der Verwender dieser Produkte groBe 
Vorteile wie z. B.: 

— durch in den Schlauch integrierte Verbindungs- 
elemente praktisch keine vorstehenden Teile, so 
daB die Schlauche extrem eng nebeneinander posi- 
tioniert werden konnen; 

— einfachste Montage durch axiale Aufsteckbewe- 
gung sehr schnell und ohne besondere Fertigkeit 
moglich; 

— Montage auch an sehr schlecht zuganglichen 
Stellen moglich, da kein Werkzeug notwendig ist 
und nur aufgesteckt werden muB; 

— Fehlbedienungen sind durch die Einfachheit der 
Montage und die Gestaltung der Verbindungsele- 
mente praktisch ausgeschlossen . . . sehr groBe Si- 
cherheit; 

— die Verbindungselemente sind durch das Pro- 
duktionsverfahren im Schlauch einvulkanisiert, was 
eine perfekte Dichtigkeit iiber die ganze Lebens- 
dauer garantiert; 

— durch den einfachen Aufbau und den extrem 
niedrigen Materialbedarf der integrierten Kupp- 
lungen sind diese sehr preiswert. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ist fiir sSLmtliche 
Schlauche nach dem Stand der Technik geeignet. Das 
heiBt, die Erfindung ist nicht nur fiir die Integration und 
Einbringung von Verbindungselementen in Mehrlagen- 
schlauche geeignet, sondern sie ist auch dafur geeignet, 
daB man in den ProduktionsprozeB beliebiger Schl2.u- 
che — auch Kunststoffschlauche — derartige Verbin- 
dungselemente einbringt. 

Soweit gewickelte Schlauche verwendet werden, 
wird es bevorzugt, wenn das jeweilige Verbindungsele- 
ment im Zwischenraum zwischen der Seele und der die 
Seele umgebenden Armierung formschliissig einge- 
bracht und dort befestigt wird. 

Bei der Verwendung von Kunststoffschlauchen, z. B. 
Polyamid-Schlauchen, die im Ein- oder Mehrschicht-Ex- 
trusionsverfahren dornlos hergestellt werden, ist es 
ebenfalls wesentlich, daB die Verbindungselemente 
formschliissig und vollig vom Schlauch umschlossen 
werden und daB sie entweder bereits wahrend des. Ex- 
trudierens oder nach dem Extrudieren in den Schlauch 
eingebracht werden. 

Alle Hersteilungsverfahren setzen also voraus, daB 
wahrend der Herstellung des Schlauches die Verbin- 
dungselemente in den Schlauch eingebracht werden und 
formschlussig und dichtend von dem Schlauch umfaBt 
werden. Hierbei sieht die Erfindung verschiedene Aus- 
fiihrungsformen vor. Als Verbindungselemente konnen 
samtliche bekannten Verbindungselemente verwendet 
werden, wie z. B. mannliche und weibliche Kupplungs- 
teile, Gewindehulsen und Gewindestutzen, Bajonett- 
kupplungen, Schraubkupplungen, Steckkupplungen und 
dgl. mehr. 

Die Erfindung sieht vor, daB nicht nur eine bestimmte 
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Art eines Verbindungselementes in den Schlauch einge- 
bracht wird, sondern daB diese Verbindungselemente 
auch gepaart eingebracht werden, so daB z. B. zur Her- 
stellung einer Steckkupplung ein Verbindungselemen- 
tenpaar in den Schlauch eingebracht wird, das dicht bei- 
einander liegt, wobei das eine Verbindungselement als 
Steckstutzen und das andere Verbindungselement als 
Kupplungshiilse ausgebildet ist Diese paarweise Unter- 
bringung von Verbindungselementen hat den Vorteil, 
daB man nur noch nach der Herstellung des Schlauches 
die Trennlinie zwischen den beiden im Schlauch inte- 
grierten Verbindungselementen suchen muB, um an die- 
ser Stelle den Schlauch aufzuschneiden, um sofort ferti- 
ge Verbindungselemente zu besitzen, d. h. der Schlauch 
ist damit sofort fertig konfektioniert Damit ergibt sich 
der wesentliche Vorteil, daB es nun keiner gesonderten 
Montage eines Verbindungselementes an einem 
Schlauch bedarf, sondern die Verbindungselemente sind 
— entsprechend der technischen Lehre des Anspruches 
1 — wahrend der Herstellung des Schlauches bereits 20 
schon fertig in den Schlauch integriert 

Es ist selbstverstandlich mdglich, auch andere Paa- 
rungen von Verbindungselementen in den Schlauch zu 
integrieren, z. B. nur gepaarte weibliche Verbindungs- 
elemente oder nur gepaarte mannliche Verbindungsele- 25 
mente. 

Es ist also wichtig festzustellen, daB samtliche be- 
kannten Verbindungselemente, die in der Verbindungs- 
technik von Schlauchen bekannt sind, bei der Herstel- 
lung in einen derartigen Schlauch integriert werden 30 
konnen. 

Im ubrigen vermeidet man bei der Verwendung des 
erfindungsgemaBen Verfahrens SchlauchscheUen, 
Rohrschellen und dgl. Elemente, die bei einer nachtragli- 
chen Montage von Verbindungselementen immer ver- 35 
wendet werden muss en. 

Mit der Integration der Verbindungselemente im 
Schlauch ergibt sich im ubrigen der Vorteil, daB diese 
Verbindungselemente optimal gegen Beschadigung ge- 
schutzt sind, denn sie sind praktisch voUstandig vom 40 
Schlauchmaterial selbst umgeben und konnen daher 
auch starken Kerbwirkungen, Schlagbeanspruchungen 
und dgl, standhalten, weil praktisch keine auBen liegen- 
den Telle des Verbindungseiemtes vorhanden sind. 

Mit dem erfindungsgemaBen Verfahren ergeben sich 45 
also folgende Vorteile: 

+ absolute Dichtheit durch in den Schlauch eingefloch- 
tene und -vuikanisierte Kupplungsringe 

minimaler Raumbedarf im Durchmesser durch innen- 50 
liegende Kupplung 

-r geringe Lange der Kupplung (ca. 30 mm) . . . dadurch 
auch sehr kurze Verbindungsstiicke moglich 
-h sehr preiswerte Telle (als GuB- o'der Pressteile aus- 
fiihrbar mit sehr wenig Materialbedarf) 55 
-f unabhangig von der Wandstarke des Schlauches 
-I- unabhangig von den Schlauchtoleranzen 

wahrend des Produktionsprozesses des Schlauches 
automatisch anbringfaar 

-I- einfachstes Handling durch axiale Aufsteckbewe- eo 

gung 

-h sichere Verbindung durch spur- und horbares Einra- 
sten der HaitekJinken 

-r manuelles Losen der Verbindung durch Betatigung 
des Rastklinkenringes 65 
+ Schlauchstutzen aus Metall oder Kunststoff moglich 
+ die DurchfluBoffnung des Schlauches bleibtauch in 
der Kupplung ohne Verlust erhalten 
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-f durch die schon integrierte Kupplung im Schlauch 
reduziert sich der Verwaltungs- und Handlingsaufwand 
des Verwenders 

-h automatisierte Montage moglich 
5 + sehr gute Montierbarkeit auch bei schlecht zugangli- 
chen Stellen 

+ perfekte optische Erscheinung, da nur der Rastklin- 
kenring sichtbar ist 
-h fiir alle Medien moglich 
10 -r fiir relativ hohe Drucke mdglich (abhangig von der 
Festigkeit der Schlauche) 
-h beliebig oft offnen- und schlieBbar 
+ unveranderter Schlauchdurchmesser beim extrudier- 
ten Schlauch 

Die Erfindung bezieht sich nicht nur auf Verbindungs- 
elemente, die hiilsenformig ausgebildet sind und die in 
den Schlauch integriert werden, sondern die Verbin- 
dungselemente konnen auch unterteilt ausgebildet sein 
und am Ort der Montage vor der Einbringung in den 
Schlauch als voUstandige Telle zusammengesetzt wer- 
den. So ist es z. B, moglich, die Verbindungselemente 
aus Halbschalen oder Drittel schalen auszubilden und 
diese Schalenteile erst am Ort der Montage bei der 
Einbringung in den Schlauch zusammenzusetzen, um so 
das vollstandige Verbindungselement zu erhalten. 

Neben der Einbringung von Verbindungselementen 
konnen auch noch andere Telle wahrend der Schlauch- 
herstellung in den Schlauch integriert werden. 

Es wird hierbei bevorzugt, wenn insbesondere Knick- 
schutztiillen eingebracht werden, die entweder bereits 
schon mit dem . Verbindungselement verbunden sind, 
Oder die separat an das Verbindungselement angereiht 
werden. 

Ebenso konnen Federelemente anstatt Knickschutz- 
tiilien eingebracht werden. 

Der Erfindungsgegenstand der vorliegenden Erfin- 
dung ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der 
einzelnen Paten tanspriiche, sondern auch aus der Kom- 
bination der einzelnen Patentanspriiche untereinander. 
Alle in den Unterlagen, einschliefllich der Zusammen- 
fassung, offenbarten Angaben und Merkmaie, insbeson- 
dere die in den Zeichnungen dargestelite raumliche 
Ausbildung werden als erfindungswesentiich bean- 
sprucht, soweit sie einzein oder in Kombination gegen- 
iiber dem Stand der Technik neu sind. 

Im folgenden wird die Erfindung anhand von iediglich 
einen Ausfiihrungsweg darstellenden Zeichnungen na- 
her erlautert. Hierbei gehen aus den Zeichnungen und 
ihrer Beschreibung weitere erfindungswesentliche 
Merkmale und Vorteile der Erfindung hervor. 
Es zeigen: 

Fig. 1 schematisiert ein Ausftihrungsbeispiel fiir ein 
Verfahren zur Herstellung eines Schlauches mit inte- 
grierten Verbindungselementen; 

Fig. 2 ein Detail des Verfahrens nach Fig. 1 mit Dar- 
stellung einer Einlegestation; 

Fig. 3 ein abgewandeltes Detail gegeniiber Fig. 2 mit 
Darsteilung einer anderen Einlegestation; 

Fig. 4 schematisiert der fertig gestellte Schlauch im 
Schnitt nach einem Ausfuhrungsbeispiel; 

Fig. 5a ein erstes Beispiel fiir die Paarung von Verbin- 
dungselementen; 

Fig. 5b ein zweites Beispiel fiir die Paarung von Ver- 
bindungselementen; 

Fig. 5c ein drittes Ausfiihrungs beispiel fur die Paa- 
rung von Verbindungselementen; 

Fig. 6 Schnitt durch ein sich in Eingriff befindliches 
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Verbindungselementenpaar; 

Fig. 7 Schnitt gemaB der Linie VII- VII in Fig. 6. 

Fig. 8 Schnitt durch eine alternative Ausfiihrung eines 
Verbindungselementenpaares. 

Als Ausfllhrungsbeispiel der Erfindung wird in Fig. 1 
die Herstellung eines Schlauches gezeigt, dessen Seele 4 
extrudiert wird, wobei das Material fur die Extrusion 
der Seele ttber eine Zufuhrung 2 in einen Extruder 3 
eingebracht wird, mit dem die Seele 4 iiber einen Dorn 1 
gespritztwird. 

Die fertig gestellte Seele 4 wird in ein Einlegegerat 5 
zur Einlegung der Verbindungselemente 7, 8 gebracht. 

Alternative Ausfiihrungsformen von Einlegegeraten 
sind in den Fig. 2 und 3 dargestellt 

Ober Schwingfdrderer 6 oder andere Zufiihreinrich- 
tungen werden die Verbindungselemente 7, 8 mit Hilfe 
von Einlegegreifern 23 (vergieiche Fig. 2) in das Einle- 
gegerat 5 eingebracht, auf die Seele 4 gemaB Fig. 2 
aufgesetzt und dadurch verbunden. 

Das Einlegegerat gemaB Fig. 3 zeigt eine andere 
Mdglichkeit der Einlegung, dort sind einstiickige Ver- 
bindungselemente 7 dargestellt, die auf den Dorn 1 auf- 
gefadelt werden, wobei das Auffadeln der Verbindungs- 
elemente 7 auf den Dorn 1 entweder vor dem Extruder 3 
oder nach dem Extruder 3 stattfindet. 

Im ersten Fall werden die auf den Dorn 1 aufgefadel- 
ten Verbindungselemente 7 durch den Extruder hin- 
durchgeschoben und werden von dem Kunststoffmate- 
rial der Seele umspritzt und sind dann von der Seele 
abdichtend und formschlussig umgeben. 

Die andere Moglichkeit des Auff^delns nach dem Ex- 
truder sieht vor, daB kurz nach dem Extruder die Ver- 
bindungselemente auf einer Fadelstation bereit gestellt 
werden, wobei die extrudierte Seele durch den lichten 
Innenraum der ringformigen Verbindungselemente hin- 
durchgeftihrt wird und die Verbindungselemente durch 
Einlegegreifer, die in axialer Richtung des Schlauches 
bewegbar sind, an die geforderte Stelle des Schlauches 
positioniert werden und mit diesem mitgefuhrt werden. 

Das vorstehend beschriebene Ausfiihrungsbeispiel ist 
also nicht in der Fig. 1 gezeigt, well das dort gezeigte 
Einlegegerat 5 voraussetzt, daB mit den Schwingforde- 
rem halbschalen- oder drittelschalenformige Verbin- 
dungselemente 7, 8 auf die Seele 4 aufgesetzt und aufge- 
schnappt werden, wie dies in Fig. 2 dargestellt ist. 

Die Fig. 3 zeigt hingegen eine Einlegestation, wie sie 
gemaB der vorstehenden Beschreibung vor oder nach 
dem Extruder 3 verwendet werden kann. 

Bei der Einlegestation nach Fig. 3 ist jm iibrigen noch 
wesentlich, daB die auf dem Dorn 1 bzw. auf der Seele 4 
aufgefadelten Verbindungselemente durch eine Schran- 
ke 24 zurUckgehalten werden, die sich in vertikaler 
Richtung erst dann offnet, wenn das nachste Verbin- 
dungselement von dem Einlegegreifer 23 positioniert 
werden soil, welcher Einlegegreifer 23 in axialer Rich- 
tung des Domes bzw. der Seele 4 verfahrbar ausgebil- 
det ist. 

Ebenso ist der Dorn 1 in axialer Richtung des Schlau- 
ches vor und riickziehbar, wobei der Dorn bis hinter den 
Extruder 13 zur Herstellung der Decke 11 mitgefuhrt 
wird. Der Dorn 1 bleibt solange Im Schiauch, bis der 
Schlauch ausvulkanisiert ist und erst dann wird er zu- 
ruckgezogen. 

Mit dem Wickelwerk 16 wird die Armierung 10 wahl- 
weise gewickelt, geflochten oder gestrickt. Als Material, 
welches von den Spulen 9 abgezogen wird, kommen 
samtliche Garnmaterialen in Betracht, z. B. TextilfSden. 
Metalifaden, Kunststoffaden und dgl. 
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Statt der Verarbeitung einzelner Faden konnen auch * 
vorverarbeitete Bander, oder Geflechte bzw. Gewirke 
verarbeitet werden. 

Eine alternative Stelle fiir das Einlegen der halb- oder 
drittelschaligen Verbindungselemente ist im Anspruch 3 
dargestellt, indem die Verbindungselemente (7a, 7b) 
nach der Armierung (10) der Seele (4) durch den Einle- 
gegreifer (23) eingelegt werden und dadurch sowohl 
Seele (4) als auch Armierung (10) umschlieBen. 

Nach der Fertigstellung der Armierung wird der 
Schlauch in den Extruder 13 gefiihrt, wobei uber eine 
Zufuhrung 12 das Material fiir die Extrusion eingefiihrt 
wird. Es wird damit die Decke 11 auf die Armierung 10 
extrudiert, so daB damit der Schlauch 25 fertiggestellt 
ist Er gelangt in eine Vuikanisationskammer 15, wo das 
Material ausvulkanisiert wird. 

Am Ausgang der Vuikanisationskammer gelangt der 
Schlauch in eine Ausdornanlage, wo der Dorn aus dem 
fertig vulkanisierten Schlauch herausgezogen wird. 

Danach gelangt der Schlauch 25 in eine Lagenerken- 
nungsstation 14, die zur Erkennung der einander zuge- 
ordneten Verbindungselemente 7, 8 dient. Nachdem die- 
se Verbindungselemente verborgen im Schlauch ange- 
bracht sind, muB die nachfolgend geschaltete Schneid- 
vorrichtung 17 von der Lagenerkennungsstation 14 an- 
gesteuert werden, um genau die Trennfuge zwischen 
den einander zugeordneten, gepaarten Verbindungsele- 
menten 7, 8 zu erkennen. 

Die Lagenerkennungsstation 14 kann mit unter- 
schiedlichen Verfahren arbeiten. Ein erstes bevorzugtes 
Verfahren sieht vor, daB Metalldetektoren verwendet 
werden, die fiir den Fail Anwendung finden, daB die 
Verbindungselemente 7, 8 aus Metallteilen bestehen. 
Ebenso konnen selbstverstSndlich metallisierte Kunst- 
stoffteile verarbeitet werden. 

In einer anderen Ausfiihrungsform kann die Lagener- 
kennungsstation mit Ultraschail oder Rontgenstrahlen 
arbeiten. Es ist ebenso moglich, daB die Schneidvorrich- 
tung 17 rein rechnerisch angesteuert wird, wobei ent- 
sprechende Schlauchlangen von der Produktion ausge- 
hend abgemessen werden, die dann der Schneidvorrich- 
tung 17 mitteilen, an welcher Schlauchposition das Mes- 
ser 18 zu schneiden hat. 

Das Messer 18 schneidet also paarweise angeordnete 
Verbindungselemente 7 auseinander, so daB dann 
Schlauchabschnitte entstehen, die an einander gegen- 
iiberliegenden Seiten moglichst unterschiedliche Ver- 
bindungselemente 7, 8 aufweisen, um so die Schlauche 
gebrauchsfertig zu gestalten. Dies ist jedoch nicht 16- 
sungsnotwendig, denn es konnen auch gleichardge Ver- 
bindungselemente an den Schlauchenden angeordnet 
werden. In der Zugvorrichtung 19 wird das Seelenstiick 
4 bei Bedarf noch von innen an der richtigen Stelle bis 
zur Innenflache des Verbindungselementes radial einge- 
schnitten und dann in Pfeilrichtung aus dem Schlauch 
herausgezogen, der nun im wesentlichen einsatzfertig 
ist. Sollte es sich als notwendig erweisen, dann kann die 
Innenflache des Verbindungselementes in der Nachbe- 
arbeitungsstation 20 gesaubert werden bzw. in einer 
nachgeschalteten Reinigungsstation 21 gereinigi wer- 
den. Es ist eine Priifstation 22 nachgeschaltet, mit deren 
Hilfe der fertiggestellte Schlauch gepriift wird. 

Das beschriebene Verfahren bezieht sich auf einen 
vulkanisierbaren Schlauch, der eine extrudierte oder ge- 
wickelte Seele und eine gewickeite oder geflochtene 
Armierung aufweist. Hierauf ist die Erfindung nicht be- 
sciirankt. 

Die Erfindung bezieht sich vielmehr auf sSmtliche be- 
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kannten Schlauchherstellungsverfahren und betrifft das 
Einlegen von beliebigen Verbindungselementen bei der 
Herstellung des Schlauches. Hierunter fallen demzufoi- 
ge auch andere Schlauchherstellungsverfahren, wie z. B. 
Kunststoffschlauche, die im Extrusionsverfahren herge- 
stellt werden oder dgl. andere Verfahren. 

Die Fig. 4 zeigt einen derartigen Schlauch 25 vor dem 
Durchiauf durch die Schneidvorrichtung 17, wo erkenn- 
bar ist, dafl paarweise angeordnete Verbindungsele- 
mente 7, 8 im Inneren des Schlauches dicht aneinander 
liegend integriert sind. Es k5nnen .Markierungen 26 an 
den AuBenseiten des Schlauches angebracht werden, 
um die Trennstelle 27 zu markieren, an welcher die 
Schneidvorrichtung 17 tatig werden soil. 

In den Fig. 5a bis 5c sind als Ausfuhrungsbeispiele 
unterschiedliche Paaningen von Verbindungselementen 
dargestellt. 

Im Ausfiihrungsbeispiei nach Fig. 5a sind zwei weibli- 
che Verbindungselemente 7 dargestellt, die durch die 
spater anzubringende Trennstelle 27 voneinander ge- 
trennt werden konnen. 

Im Ausfiihrungsbeispiei nach Fig. 5b sind zwei mann- 
liche Verbindungselemente 8 dargestellt, die ebenfalls 
im Bereich der Trennstelle 27 voneinander getrennt 
werden, wahrend im Ausfiihrungsbeispiei nach Fig. 5e 
ein weibliches und ein mannliches Verbindungselement 
7, 8 dargestellt sind, die bereits schon in Dichtungsein- 
griff sich miteinander befinden, wobei iediglich der Ein- 
rastring 40 (Fig. 6) fehlt, well dieser spater von auBen 
betatigbar sein muB. 

Bei dem Dichtungseingriff der gepaarten Verbin- 
dungselemente 7, 8 nach Fig. 5c besteht im tibrigen der 
Vorteil, daB wertvolle Schlauchlange gespart wird, weii 
die genannten Teile sich bereits schon in Eirigriff befin- 
den. 

Ein Ausfiihrungsbeispiei fiir ein gepaartes Verbin- 
dungselement 7, 8 wird anhand der Fig. 6 und 7 naher 
beschrieben. 

Hierbei besteht der Schlauch wie vorher erwahnt aus 
der Seele 4, welche die innerste Lage des Schlauches 25 
bildet, die ihrerseits radial auswarts von einer Armie- 
rung 10 umgeben ist. GemaB Fig. 6 wird das Verbin- 
dungselement 7 im Zwischenraum zwischen der Seele 4 
und der Armierung 10 integriert, wobei ein radial ein- 
warts gerichteter Schneidring 28 sich an der Stirnseite 
der Seele 4 aniegt und hierbei eine Stirnkante 30 bildet, 
mit dem Ziel, daB das Seelenstiick, welches auf der ge- 
geniiberliegenden Seite des Schneidringes 28 liegt (nicht 
dargestellt) leicht mit der Zugvorrichtung 19 entfernt 
werden kann. 

Am AuBenumfang des hiiisenartig ausgebildeten Ver- 
bindungselementes 7 konnen eine Reihe von in einem 
gegenseitigen Abstand angeordneten Ringnuten 29 an- 
geordnet sein, um ein formschliissiges Eingreifen der 
Armierung in diese Ringnuten 29 zu gewahrleisten. 

Diese Ringnuten 29 konnen auch durch Noppen, 
durch Rippen, durch Ansatze oder dgl. ersetzt werden. 
Es kommt nur auf den formschliissigen Eingriff der Ar- 
mierung 10 im Bereich dieser radial auBen liegenden 
Profilierung des Verbindungselementes 7 an. 

Das Verbindungselement 7 bildet an der radial ein- 
warts liegenden Flache eine Dichtflache 33, die mit ge- 
geniiberliegenden O-Ringen 32 des anderen Verbin- 
dungselementes 8 zusammenwirkt. 

Das Verbindungselement 8 besteht im wesentiichen 
ebenfalls aus einem hiilsenformigen Teil, welches einen 
geringeren Durchmesser aufweist, so daB es sich in die 
Innenbohrung des Verbindungselementes 7 hineiner- 
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streckt und sich die 0-Ringe 32, die in entsprechenden 
Ringnuten angeordnet sind, abdichtend an den radial 
innen liegenden Dichtflachen 33 anlegen. 

Das Verbindungselement 8 bildet stirnseitig eine Ein- 
5 fiihrschrage 37, um das Einfiihren in die Bohrung des 
Verbindungselementes 7 zu erleichtern. 

In gleicher Weise weist auch das Verbindungselement 
7 eine zugeordnete Einfiihrschrage 35 auf. 

Das Verbindungselement 8 weist im ubrigen eine 
10 ringformige Nut 39 auf, in welcher ein drehbarer Rast- 
ring 40 angeordnet ist Dieser Rastring 40 weist einen 
auBen liegenden Drehring 44 auf und bildet einen axial 
einwarts in den Innenraum des Verbindungselementes 7 
gerichteten Federansatz 43 aus, der an seinem vorderen 
15 Ende eine Rastnase 42 tragt Diese Rastnase 42 wirkt 
mit einem radial einwSrts gerichteten Rastvorsprung 34 
an dem vorderen Ende des Verbindungselementes 7 zu- 
sammen. 

Die Fig. 7 zeigt die SchlieBstellung des Rastringes in 

20 dem Verbindungselement 7, wobei wichtig ist, daB in der 
SchlieBstellung sich die Rastnase 42 an einem Anschlag- 
wuist 38 des Verbindungselemtes 8 aniegt, und dieses 
gegen axiales Herausschliipfen aus dem Verbindungs- 
element 7 sichert Gleichzeitig verhakt sich damit die 

25 radial auswarts gerichtete Rastnase 42 hinter dem radial 
einwarts gerichteten Rastvorsprung 34 des Verbin- 
dungselementes 7. 

Diese SchlieBstellung ist in Fig. 6 dargestellt. Zur Off- 
nung der Verbindung wird der Rastring 40 in Umfangs- 

30 richtung verdreht, wodurch die Rastnasen 42 gemaB 
Fig. 7 in den Bereich von fluchtend einander gegenuber- 
liegenden Nasen an der Innenseite des Verbindungsele- 
mentes 7 geiangen, wobei die Nasen 46 einen geringe- 
ren Durchmesser definieren als vergleichsweise die von 

35 den Nasen 46 entfernt liegenden Flachen in der Ausneh- 
mung45. 

Durch Drehung der Rastnasen 42 in Umfangsrich- 
tung in den Bereich der fluchtend einander gegenuber- 
liegenden Nasen 46 werden somit die Rastnasen 42 ge- 

40 geneinander radial einwarts gerichtet 'bewegt und ge- 
langen somit auBer Eingriff mit dem Rastvorsprung 34 
des Verbindungselementes 7, so daB das Verbindungs- 
element 8 zusammen mit dem Rastring 40 in axiaier 
Richtung aus dem Verbindungselement 7 herausgezo- 

45 gen werden kann. 

Die beiden Verbindungselemente 7, 8 bilden im ubri- 
gen eine durchgehende DurchfluBoffnung 36 fiir das zu 
transportierende Medium, z. B. Fliissigkeit oder Gas. 
Das Verbindungselement 8 kann im iibrigen im hinte- 

50 ren Bereich ein Anschlufiteil 41 tragen, welches ein Ge- 
winde 47 aufweist, mit dessen Hilfe das Verbindungsele- 
ment 8 befestigt wird, wobei das Anschlufiteil 41 an 
beliebige andere AnschluBteile angeschlossen werden 
kann. 

55 Die Fig. 8 zeigt die Eingriffsstellung einer aiternati- 
yen Kupplungsausfiihrung, bei der die Verbindungsele- 
mente 7a, 7b iiber der Armierung 10 angeordnet sind 
und von der Schlauchdecke 11 formschiiissig und voll- 
standig ummantelt werden. Die Verbindungselemente 

60 7a. 7b iibernehmen hierbei nur die mechanischen Krafte 
in radialer und axiaier Richtung, wahrend die Dichtung 
durch das Aufpressen eines Dichtkonus 48 auf das Stirn- 
ende 49 der Seele 4 und der Armierung 10 erzielt wird, 
Dadurch ergibt sich der wesentliche Vorteil, daB keine 

65 zusatzlichen Dichtringe notwendig sind, was den Auf- 
bau der Verbindungselemente viel einfacher und preis- 
werter macht. 

Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens und einer 
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nach dem VerfahrerTRejrgestellten Schlauchverbindung 
ist also, daB es keiner zus^tzlicher Befestigungsteile be- 
darf, urn Yerbindungselemente an dem Schlauch zu be- 
festigen, weil diese Yerbindungselemente bereits schon 
im Schlauch integriert sind. 

Bezugszeichenliste 

1 Dorn 

2 Zufiihrung 

3 Extruder 

4 Seele 

5 Einlegegerat 

6 Schwingf6rderer 

7 Verbindungselement 
(7a Halbschale 

7b Halbschale 
T Kupplungshtilse 
8' Steckstutzen) 

8 Verbindungselement 

9 Spule 

10 Armierung 
llSchlauchdecke 
12Zufahrung 

13 Extruder 

14 Lagenerkennungsstation 

15 Vulkanisationskammer 

16 Wickelwerk 

17 Schneidvorrichtung 

18 Messer 

19 Zugvorrichtung 

20 Nachbearbeitungsstation 

21 Reinigungsstation 

22 Prttf station 

23 Einlegegreifer 

24 Schranke 

25 Schlauch 

26 Markierung 
27Trennstelle 

28 Schneidring 

29 Ringnut 

30 Stirnkante (Seele 4) 

31 Spalt 

32 O-Ring 

33 Dichtfiache 

34 Rastvorsprung 

35 Einfahrschrage 

36 DurchfluDSffnung 

37 Einfahrschrage 

38 Anschlagwulst 

39 Nut 

40 Einrastring 

41 AnschluBteil 

42 Rastnase 

43 Federansatz 

44 Drehring 

45 Ausnehmung 
46Nase 

47 Gewinde 

48 Dichtkonus 

49 Stirnende 
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10 



15 



20 



25 



30 



35 



40 



45 



50 



55 



60 



Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines Schlauches mit 65 
schlauchfremden Zusatzeiementen, insbesondere 
eines mindestens zweilagigen Schlauches mit einer 
Seele und einer die Seele umgebenden Armierung, 



die ihrerseits schlauchaus warts von einer Schlauch- 
decke umgeben ist, wobei die Schlauchteile extra- 
diert, gespritzt oder gewickelt werden konnen, und 
der Schlauch mit schlauchfremden Zusatzeiemen- 
ten mit entsprechenden AnschluBarmaturen yerse- 
hen wird, wobei die Zusatzelemente sich in die Ar- 
mierung hineinerstrecken und der Schlauch minde- 
stens an jedem Ende ein schlauchfremdes Zusatz- 
element aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB es 
sich um ein kontinuierliches Verfahren handelt, bei 
dem die schlauchfremden Zusatzelemente als Yer- 
bindungselemente (7, 8) ausgebildet sind, die wah- 
rend der Herstellung des S.chlauchs (25) in diesen 
eingebracht werden und formschliissig, dichtend 
und fast vollstandig von dem Schlauch (25) umfaBt 
werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB Paare von zwei gleichen dicht beiein- 
ander liegenden, einander entgegengesetzt gerich- 
tet angeordneter, Yerbindungselemente (7, 7; 8, 8) 
jeweils in einem bestimmten Abstand zueinander in 
den Schlauch eingebracht werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Yerbindungselemente (7, 8) je- 
weils gepaart und dicht beieinander liegend in den 
Schlauch eingebracht werden, wobei das eine Ver- 
bindungselement als Steckstutzen (8) und das ande- 
re Verbindungselement als Kupplungshiilsen (7) 
ausgebildet ist 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB weitere Teile, wie z. B. Knickschutz- 
tuUen, wahrend der Schlauchherstellung in den 
Schlauch integriert werden. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 —4, zur 
Herstellung eines mindestens zweilagigen Schlau- 
ches liber einem Dorn, mit den Yerfahrensschrit- 
ten: 

a. Extrudieren der Seele (4) liber einem Dorn 
(1) in einem ersten Extruder (3); 

b. Extrudieren ider Schlauchdecke (11) auf die 
den Dorn (1) umgebende Seele (4) in einem 
zweiten Extruder (13); 

c. Yulkanisieren des Schlauches (25) in einer 
Vulkanisationskammer 15); 

d. Entfernen des Domes (1) aus dem vulkani- 
sierten Schlauch (25) in einer Ausdornanlage; 

e. Abhangen des Schlauches (25) auf die ge- 
wiinschte Schlauchlange in einer Schneidvor- 
richtung (17), gekennzeichnet durch den Yer- 
fahrensschritt 

f. lagerichtiges Einlegen der Yerbindungsele- 
mente 7, 8) um den Dorn (1) herum mittels 
eines Einlegegerats (5), bevor die Schlauchdek- 
ke (1 1) auf die Seele (4) extrudiert wird. 

6, Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB mindestens ein Verbindungselement 
(7, 8) vor dem Extrudieren der Seele (4) mittels 
eines Einlegegerats (5) lagerichtig auf den Dorn (1) 
aufgefadeh wird und durch den Extruder (3) ge- 
schoben wird und danach von der Seeie (4) form- 
schlussig umgeben die nachfoigenden Verfahrens- 
schritte durchlauft. 

7. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Yerbindungselemente (7, 8) auf 
die AuBenflache der Seele (4) aufgebracht werden 
und diese in einem bestimmten Liingenbereich ko- 
axial umgeben und dabei die Seele (4) innerhalb des 
uberdeckten Bereichs entlang einer Umfangslinie 
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auf dem Dorn sitzend durchtrennen, bevor die 
Schlauchdecke aufextrudiert wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1—4, da- 
durch gekennzeichnet, daB mindestens ein Verbin- 
dungselement (7) vor dem Extrudieren der 5 
Schlauchdecke (11) mittels eines Einlegegerats (5) 
lagerichtig auf die mdglicherweise rait einer Armie- 
rung (10) versehene Seele (4) eingelegt und durch 
den Extruder (13) geschoben wird und danach von 
der Schlauchdecke (11) formschlussig umgeben die 10 
nachfolgenden Verfahrensschritte durchiauf t. 

9. Verfahren nach Anspruch 5, gekennzeichnet 
durch den weiteren Verfahrensschritt, Umwickeln 
der Seele (4) mit einer Armierung (10) in einem 
Wickelwerk (16), nach dem die Verbindungsele- 15 
mente (7, 8) eingesetzt worden sind und vor dem 
Aufextrudieren der Schlauchdecke (1 1), 

10. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafl eine Lagenerkennungsstation (14) die 
Lage der Trennstelle (24) der einander zugeordne- 20 
ten Verbindungselemente (7, 8) im Schlauch (25) 
ermittelt und die nachfolgend geschaltete Schneid- 
vorrichtung (17) entsprechend ansteuert, um den 
Schlauch entsprechend abzuschneiden oder bis auf 
die Seele einzuschneiden. 25 

11. Verfahren nach Anspruch 7 und 10, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach dem Abschneiden des 
Schlauches in der Schneidvorrichtung (17) das 
durchtrennte Seelenstiick (4) aus dem Verbin- 
dungsteil (7, 8) entfernt wird. 30 

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8—11, 
dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Abschnei- 
den des Schlauches in der Schneidvorrichtung (17) 
die Seele (4) und die eventuelle Armierung (10) an 
der vorgesehenen Steile von innen aufgeschnitten 35 
und dadurch die Stirnkante (49) geb ildet wird, da- 
mit das nicht benotigte Seelenstiick (4) aus dem 
Verbindungsteil(7) herausgezogen werden kann. 

13. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 1 2, 40 
mit: 

— einem Extruder (3) zum Extrudieren der 
Seele (4); 

— einen Extruder (13) zum Aufextrudieren der 
Schlauchdecke (1 1) auf die Seele (4); 45 

— eine Vulkanisationskammer (15), wo die 
Schlauchmaterialien ausvulkanisiert werden; 

— einen Dorn (1), um den herum der Schlauch 
(25) ausgebildet wird und der durch beide Ex- 
truder (3, 13) und die Vulkanisationskammer 50 
( 15) hindurch nachgefiihrt wird, bis zu 

— einer Ausdornanlage, in der der Dorn (1) 
aus dem fertig vulkanisierten Schlauch (25) 
herausgezogen wird; 

— einer Schneidvorrichtung (17), mit der der 55 
Schlauch (25) auf die gewunschte Lange abge- 
schnitten wird; und gegebenenfalls 

— mindestens eine Nachbearbeitungsstation, 
in welcher die Schnittenden des Schlauches 
nachgearbeitet werden, dadurch gekennzeich- go 
net, daB ein Einlegegerat (5) vor dem Extruder 
(13) vorgesehen ist, welches die Verbindungs- 
teile (7, 8) lagerichtig auf ihre Position setzt; 
und 

— daB eine Lageerkennungsstation (14) vor- 65 
gesehen ist, die die genaue Lage der Verbin- 
dungselemente (7, 8) im Schlauch ermittelt und 
die Schneidvorrichtung (17) entsprechend an- 
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steuert. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet. daB das Einlegegerat (5) mindestens 
einen Einlegegreifer (23) aufweist, der m axialer 
Richtung des Schlauches bewegbar ist und die auf 
dem Dorn (1) aufgefadelten Verbindungselemente 
(7, 8) greift und an der gewiinschten Steile des 
Schlauches (25) positioniert und mitfuhrt; und fer- 
ner eine Schranke (24) vorgesehen ist, die in verti- 
kaler Richtung schwenkbar gelagert ist und die die 
aufgefadelten Verbindungselemente (7, 8) zuruck- 
hait und in vertikaler Richtung offnet, wenn ein 
weiteres Verbindungselement (7, 8) positioniert 
werden soil: 

15. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB das Einlegegerat (5) mindestens 
zwei Einlegegreifer (23) aufweist, welche jeweils 
Einrichtungen zum Greifen von halbschalen- oder 
drittelschalenformigen Verbindungselementen (7, 
8) besitzen und welche radial zu der Dornumfangs- 
flache bewegbar sind, um die Verbindungselemente 
(7, 8) zu positionieren. 

16. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lageerkennungsstation (14) 
einen Metall-Detektor aufweist 

17. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lageerkennungsstation (14) 
als Ultraschall-Ortungsgerat ausgebildet ist 

18. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Lageerkennungsstation eine 
Rontgenanlage aufweist 

19. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens 
nach einem der Anspruche 1 — 12, g;ekennzeichnet 
mit: 

— einem Extruder (3) oder einem Wickelgerat 
zur Herstellung der Seele (4); 

— einem Wickel-, Strick- oder Flechtwerk (16) 
zum mogiichen Aufbringen einer Armierung 
(10) auf die Seele (4); 

— einem Extruder (13) oder einem Wickelge- 
rat zum Aufbringen der Schlauchdecke (11) 
auf die eventuell mit einer Armierung (10) ver- 
sehene Seele (4); 

— eine Vulkanisationskammer (15), wo die 
Schlauchmaterialien ausvulkanisiert werden; 

— einen Dorn (1), um den herum der Schlauch 
(25) ausgebildet wird und der durch beide Ex- 
truder (3, 13) und die Vulkanisationskammer 
(15) hindurch mitgefiihrt wird, bis zu 

— einer Ausdornanlage, in der der Dorn (1) 
aus dem fertig vulkanisierten Schlauch (25) 
entfernt wird; 

— einer Schneidvorrichtung (17) mit der der 
Schlauch (25) auf die gewiinschte Lange abge- 
schnitten wird; und 

— mindestens einer Nachbearbeitungsstation, 
in welcher die Schnittenden des Schlauches 
nachgearbeitet werden, dadurch gekennzeich- 
net, daB ein Einlegegerat (5) vorgesehen ist, 
welches die Verbindungselemente (7, 8) an der 
jeweiligen Steile im FertigungsprozeB lage- 
richtig auf ihre mindestens den Dorn umge- 
bende Position setzt; und 

— daB eine Lageerkennungsstation (14) vor- 
gesehen ist, die die genaue Lage der Verbin- 
dungselemente (7, 8) im Schlauch ermittelt und 
die Schneidvorrichtung (17) entsprechend an- 
steuert. 
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20. Schlauch mit Verbindungselementen, welcher 
nach dem Verfahren nach den Anspriichen 1 — 12 
hergestellt ist und der mindestens zweilagig ausge- 
bildet ist, mit einer Seele und einer die Seele umge- 
benden Schlauchdecke, sowie mit dem Schlauch 5 
verbundenen Verbindungsteilen zum Kuppeln mit 
passend ausgebildeten AnschluBarmaturen, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Verbindungsteile (7, 

8) in dem Schlauch (25) integrlert sind und form- 
schliissig und abdichtend von dem Schlauch (25) 10 
umfaBt sind. 

21. Schlauch nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daS jeweils zwei gleiche Verbindungsele- 
mente (7, 7; 8, 8) paarweise dicht beieinanderlie- 
gend einander entgegengesetzt in dem Schlauch 15 
ahgeordnet sind. 

22. Schlauch nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB ein mannliches und ein weibliches 
Verbindungsteil (7, 8), die sich in Dichtungseingriff 
miteinander befinden, in den Schlauch (25) einge- 20 
setzt sind, wobei das mSnnliche Verbindungsteil als 
Steckstutzen (8) und das weibliche Verbindungsteil 
als Kupplungshulse (7) ausgebildet sind und beide 
zusammen eine Schlauchkupplung bilden. 

23. Schlauch nach Anspruch 20, dadurch gekenn- 25 
zeichnet, daB mindestens die Kupplungshulse (7) 
aus in L^ngsrichtung getrennten Halbschalen (7a, 
7b) ausgebildet ist 

24. Schlauch nach einem der Anspruche 20—23, bei 
dem zwischen der Seele (4) und der Schlauchdecke 30 
(11) eine die Seele (4) umgebende Armierung (10) 
ausgebildet ist, dadurch gekennzeichnet, daB min- 
destens die Kupplungshulse (7) zwischen der Seele 
(4) und der Armierung (10) angeordnet ist, wobei an 
der Kupplungshulse ein radial einw^rts gerichteter 35 
Schneidring (28) ausgebildet ist, der die Seele (4) 
durchtrennt und eine Stirnkante (30) der Seele (4) 
bildet. 

25. Schlauch nach einem der Anspruche 20—24, 
dadurch gekennzeichnet, daB bei der Anfertigung 40 
von ein- oder mehrlagigen Schlauchen (25) die Ver- 
bindungseiemente (7 und/oder 8) aus Ringen beste- 
hen, die in den vulkanisierten und bereits abgelang- 
ten Schlauch (25) eingepreBt und durch die Vor- 
spannung des dadurch gedehnten Schlauches dich- 45 
tend und formschliissig gehalten werden. 
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